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ST0BEGITTERTIL MILJ0FILTER 

Nasrvasrende opfindelse angSr en fremgangsm&de til fremstiiling af et filter- 
element til brug i forbindelse med eksempelvis gasturbiner, omfattende en hu! 
5 yd re Indsats, hvori og centralt i forhold til den ydre indsats er placeret en hul in- 

dre indsats, hvilke indsatse omfatter endekanter, til hvilke i den ene ende erfast- 
gjort en topflange, og hvor indsatsene er afstivet af et net, 

Opfindelsen ang£ir tillige et filterelement fremstlllet ved fremgangsmSden. 

10 

Kendtteknik 

Fra DK patent 174840 kendes et filterelement, hvor samtlige bestanddele er til— 
vejebragt af materialer, som efter endt anvendelse af filteret kan bortskaffes pS 
15 en milj0venlfg m&de. Ved dette kendte filterelement er filterelementet afstlvet, 
sSledes at mindst §n indsats er opbygget af et basismateriale, til hvilket er fasst- 
net et net ved hjaslp af en eller flere hotmelWinfer eller -punkter. Basismaterialet 
og nettet er fremstillet af braendbare materialer. 

20 At fremstille et filterelement ifolge denne kendte teknik er imidlertid besvaerlig og 
dyr. 

Den nve teknik 

25 Ved opfindelsen tilvejebringes et filterelement, hvor det er muligt at pafore en 

flydende masse p& filterelementets overflade, hvilken flydende masse, nar den 
storkner, danner en form for afstivningsgitter for filterelementet. 

FordeJen ved fremstllllngen af et sSdant filterelement er ud over, at alle delene, 
30 filterelementet er fremstillet af, er brsendbare, at filterelementet er meget hurtlge- 
re og billigere at fremstille, idet selve fremstillingen er forenklet vaesentligt 
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De udvalgte materialer rnedfarer sfiledes en forenkling af filterelemerrtets opbyg- 
ning, idet det p§st0bte materiale udg0r en god afstivning af filterelementet. 

Grundet den optimale afstivning af filterelementet vil kravene til et fastg0relses- 
5 system til et sSdant filterelement vaere minimale, idet en yderiigere afstivning ikke 

er n0dvendig. Filterelementet udg0r sfiledes i sig selv et hus for filteret 

Dette opnSs if0lge fremgangsmaden ved, at nettet fremstilfes ved paforing af en 
flydende masse p& fiitereiementets ydre og/eller indre side ved hjselp af en eller 
10 flere dyser, hvilke dyser kan bevaeges i forhotd til filterelementet. 

Opfindelsen vil nu blive fcrklaret nsarmere under henvisning tii tegnlngen, hvor 

fig, 1 viser et filterelement med et st0begitter Jfolge opfindelsen, 

fig. 2 viser en anden udferelsesform for et stobegitter ifelge opfindelsen, 



15 



20 



fig. 3 viser en yderligere udferelsesforrn for et st0begitter lf0lge opfindel- 
sen, og 

fig. 4 viser et fastgorelsessystem til det i fig. 1-3 viste filterelement 
Udforelseseksempler 

25 I det folgende beskrives hensigtsmaessige udforelsesformer for opfindelsen 

under henvisning til tegningen. Et filterelement 1 fremstillet if0!ge fremgangs- 
mSden omfatter en hul ydre indsats 2, i hvilken er placeret en hul indre indsats. I 
dette udforelseseksempel er den ydre indsats 2 sSvel som den indre indsats 
rerformige med samrnenfaldende centerlinier. 

30 
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Den ydre indsats 2 er opbygget af et basismateriale omfattende et filtermateriale 
3, der erfremstillet af et kunststof/materiale, eksempelvis cellulose og polyester. 

NSr den ydre indsats 2 er anbragt koncentrisk i forhold til den indre indsats 3 og 
5 indbyrdes fastholdt ved hjaelp af en bundflange 10 og en topflange 11, pSf0res 

ved hjaelp af en form for dyse 4 eller lignende en flydende masse 5 f der ved af- 
k0ling eller anden eventuel pfivirkning haerder og sSledes er i stand til at udgore 
den for filterelementet 1 nodvendige afstivning 6. 

10 Top- og bundflangen 11, 10 kan enten vaere fremsfillet af et forholdsvis efter- 

giveligt materiale, der I sig selv kan udg0re en taetning eller top- og bundflange 
11,10, og kan vaere forsynet med selvstaendige samvirkende taetningsmidler. 

I en hensigtsmsessig udf0relsesform pSferes den flydende masse 5 ved hjaelp af 
15 et eller flere saet af dyser 4, 7, hvor et sa^t er sammensat, sSledes at en dyse 4 

f ©res i en fast bane, og en anden dyse 7 er indrettet til at foretage en pendJende 
bevaegelse ud fra den faste bane (se figur 1). 

I en saerlig simpel udf0relsesform kan den flydende masse 5 phfares ved hjaelp 
20 af en eller flere dyser 4, der foretager en gentagen bevaegelse, som straekker sig 

fra filterelementets 1 top til filterelementets 1 bund og tilbage, mens filter- 
elementet 1 roteres om sin egen laengdeakse. 

Dlsse paf0rtngseksempler kan udf0res ved, at et p3f0ringsapparat med dysen 4 
25 foretager de naevnte bevaegelser, mens filterelementet 1 hotdes stille. En anden 

l0sningsmodei er at lade filteret 1 rotere, fortrinsvis om en vandret akse, hvilket 
dog ikke er en n0dvendighed, mens dyserne 4, 7 holdes stille. Endvidere kan 
filterelementet 1 forst rotere under tifersel af flydende masse 5 fra dysen 4 eller 
dyserne 7, efterfulgt af p&forsel fra dysen 4 eller dyserne 7 t mens filterelementet 
30 1 bevaeges i en kombination af en roterende og oscillerende bevaegelse. 
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I en yderligere udf0relsesform (se figur 2) kan et stettegitter stebes ved. at et 
st 0 rre arrtal dyser 4, for eksempel ti t er anbragt fortrinsvis med samme indbyrdes 
afstand. Dyserne 4 holdes i ro over et filterelement 1. der er anbragt, saledes at 
det kan rotere om sin vandrette akse (nar filterelementet ligger ned). Nar filter- 
elementet 1 roterer, frembringes nerved ti ringe 8 af det flydende materials 5, 
hvilket materiale efterf0lgende haBrder eller sterkner. Nar de ti rings 8 er dannet, 
bevseges dyserne 4 i en i filterelementets 1 aksiale retning forl0bende frem- og 
tilbagegaende bevaegelse, mens filterelementet 1 roteres om sin vandrette akse. 
Herved dannes en kurve 9. der kan have form som en sinuskurve, hvor det ovre 
toppunkt tangerer den nsermest beliggende ring 8 til den ene side. 6g det nedre 
toppunkt tangerer den naermest beliggende ring 8 til den anden side. Antallet af 
ringe 8 er her eksempelvis nsevnt som ti, men antallet er ikke begrasnset til dette 
antal. Antallet afpasses efter lasngden af filterelementet 1 og alter den onskede 
afstand de enkelte ringe 8 imeilem. 

For at undga, at der gar materiale til spilde, kan det vaere en fordel. at en eller 
flere af de yderst placerede dyser 4 helt eller delvist kan afspasrres under pa- 
feringen af det flydende materiale 5. 

20 Dyserne 4 kan med fordel ogsa placeres skiftevis forskudt i forhold til den linie, 

det ville vaere naturligt at anbringe disse pa. saledes at hver anden dyse 4 er an- 
bragt pa en linie for sig i en afstand f ra de mellemliggende dyser 4. Virkningen af 
dette er, at nar filterelementet 1 roterer for at fa paf0rt de f0rste linier af flydende 
materiale 5, saledes at disse linier i alt veesentligt udg0r ringe 8 eller cirkler, der 
25 fod0ber omkring filterelementet 1. vil ringene 8 eller cirkleme blive sluttet, nar 

filterelementet 1 har foretaget en omdrejning. Herefter begynder de to raekker af 
dyser 4 at bevasge sig i en oscillerende bevasgelse. Den oscillerende beva3gelse 
kan veere i samme retning, i modsat retning eller forskudt med en forsinkelse, 
saledes at toppunkterne for kurverne 9 mellem de enkelte ringe 8 eller cirkler er 
30 forskudt langs omkredsen af filterelementet. Den oscillerende bevaegelses ud- 

strsekning kan varieres eller tilpasses den aktuelle dimension for filterelementet. 
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" Samtidig med paforingen af flydende materiale 5 pa filterelementets 1 yderside 
kan der pafores flydende materiale 5 pa den indvendige side af filterelementet 1. 
Dette kan for eksempel gores ved at fore en lang arm ind langs centeraksen af 
filterelementet 1, hvilken arm saledes folger bevasgeisen af de udvendige dyser 
5 4. 

Det paforte gitter 8, 9 kan omfatte ringe 8 eller cirkler og/eller kurver 9. Der kan 
ogsa pafores et gitter, der omfatter ringe 8 pa den indvendige overflade af filter- 
elementet 1 og kurver 9 pa den udvendige overflade af filterelementet 1 eller 
10 omvendt. En kombination af disse eksempler af ringe 8 og/eller kurver 9 kan be- 

nyttes for at opna den bedste afstivning til en given dimension af et f ilterelement 

Det er ogsa muligt at have en udforelsesform, hvor dyseme 4 holdes I ro, og 
filterelementet 1 roteres. samtidig med at filterelementet 1 beveeges I en oscil- 
1 5 lerende bevaegelse i-centeraksens retning. 

I en yderligere udforelsesform (se figur 3) pafores et passende antal ringe 8 eller 
cirkler som neevnt ved den forrige udforelsesform, hvorefter der pafores flydende 
materiale 5 i en sammenhaengende kurve 9, der forlober fra filterelementets 1 
20 ene ende mod filterelementets 1 anden ende og tilbage. Dette forlob gentages, 

indtil kurven 9 moder "sig selv" eller skasrer sig selv igen. 

I forbindelse med montering af filterelementet 1, hvor det er vigtigt. at den ind- 
sugede luft ikke siver forbi filterelementet 1, er anvendt en pakning/taatning (ikke 
25 vist pa tegningen), der Hgeledes omfatter et kunststof/materiale. eksempelvis 

opskummende PU. 

Den ydre indsats 2 savel som den Indre Indsats kan i princippet antage en hvil- 
ken som heist udformning, eksempelvis konlsk. Den koniske udformning vil for- 
30 anledige, at den ene flange, bundflangen 10. kan undlades, hvorved der kan 

fremstilles et billigere filter. Med det storste tvsersnit orienterende mod sugesiden 
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vil den koniske udformning saledes foranledige, at tvasrsntttet stiger gennem filte- 
ret. hvorved lufthastigheden falder. 

Figur 4 viser et fastgerelsessystem 12, hvortil filterelementet 1 er fsestnet. Fast- 
5 gerelsessystemet 12 er fremstillet af metallisk eller andet hardt materiale og 

omfatter en 0vre fastgerelsesdel 13 samt en i forhold til den 0vre fastgorelsesdel 
13 nedre fastgorelsesdel 14, hvor forbindelsen mellem de to fastgorelsesdele 
13, 14 tilvejebringes ved et ophasngningsorgan 17. 

10 I dette udforelseseksempel omfatter den ©vre fastgorelsesdel 13 en flange, der 

pa den side, der orienterer mod den nedre fastgorelsesdel 14, omfatter afgrasn- 
sede kanter 19, der indbyrdes har en afstand. der svarer til den udvendige 
bredde af filterelementets topflange 9. saledes at kanteme 19 ligger an mod og 
st0tter topfiangens 9 sider. Mellem de afgraensede kanter 19 og orienterende i 

1 5 samme reining er placeret en V-formet ophasngsdel 18, der udgor en del af op- 

heengningsorganet 17. Ophaangsdelen 18 er feestnet til flangen 13 ved punkt- 
svejsning. og modsat ophaengsdelen 18 er monteret et handtag 22 til fasstnelse 
af fastg0relsessystemet 12. 

20 Den nedre fastg0relsesdel 14 omfatter en plade med en abning 20, og pa den 

side af pladen 14, der orienterer mod den 0vre fastgorelsesdel 14, er anbragt to 
afgreensede kanter 19 med samme indbyrdes afstand som de afgraensede kan- 
ter 19 pa den 0vre fastgarelsesdel 13. Kanterne 19 ligger saledes tilsvarende an 
mod og stotter bundflangens 10 sider. Via abningen 20 er indf0rt en krogstang 

25 15 med krogdelen 21 placeret i ophaengsdelen 18. Krogstangen 15 udg0r sale- 

des en anden del af ophaengningsorganet 17. 

Krogstangen 15 omfatter, som navnet antyder, en krog og en stang, hvor 
stangen i sin frie ende, d.v.s. modsat krogdelen 21, omfatter et gevind 16, og nar 
30 krogdelen saledes er placeret I ophaengsdelen 18 (markeret med stiplet), fast- 
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holdes den nedrs fastgorelsesdel 14 til den 0vre fastgorelsesdel 13 ved paskru- 
ning af en vinge- eller flojmBtrik 23. 

Udformningen af henholdsvis den avre fastgorelsesdel 13 og nedre fastgorelses- 
del 14 skal mere betragtes illustrativt end en for opfindelsen eksakt udfarelses- 
form. idet disse fastgerelsesdele sagtens kan udformes anderiedes. 

Tilsvarende kan ophasngningsorganet 17 udgores af andre losningsmodeller, 
eksempelvis ved skrueanordninger eller ved en vasg. der st0der op til den indre 
indsats, og som saledes udgor en ekstra forstasrkning. 
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PATENTKRAV 

1. Fremgangsmade til fremstilling af filterelement til biug i forbtndelse med ek- 
sempelvis gasturbiner, omfattende en hul ydre indsats, hvori og centralt i forhold 

5 til den ydre indsats er placeret en hul indre indsats, hvilke indsatse omfatter 

endekanter. til hvilke i den ene ende er fastgjort en topflange. og hvor indsatsene 
er afstivet af et net, k e n d e t e g n e t ved, at nettet (6) fremstilles ved paforing 
af en flydende masse (5) pa filterelementets (1) ydre og/eller indre side ved 
hjaelp af en eller flere dyser (4, 7), hvilke dyser (4. 7) kan bevaeges i forhold til 

1 0 filterelementet (1 ). 

2. Fremgangsmade ifolge krav 1 til fremstilling af filterelement. k e n d e t e g - 
n e t ved, at en eller flere dyser (4. 7), under paring af st0bemasse (5) i en 
eller flere ringe (8), er stations* i filterelementets (1) Uengderetning, mens filter- 

1 5 elementet (1 ) roterer et antal omgange om sin laengdeakse, hvorpa en eller flere 

dyser (4, 7) pendler med et udsving sterre end eller lig med afstanden mellem to 
ringe (8) og mindre end eller lig med laengden af filterelementet (1) for paring af 
forbindelseslinier (9) mellem ringene (8). 

20 3. Fremgangsmade iffllge krav 1 eller 2 til fremstilling af filterelement, k e n d e - 

t e g n e t ved, at ringene (8) af stobemasse (5) pafores saledes, at de forteber 
skrueformet med en eller flere ringe (8) langs filterelementets (1) ydre og/eller 
indre overflade. 

25 4. Fremgangsmade ifelge krav 1 eller 2 til fremstilling af filterelement, kende- 

t e g n e t ved, at en eller flere dyser (4. 7) pafcrer stobemasse (5) i ringe (8) 
langs filterelementets (1) ydre og/eller indre overflade, hvilke ringe er anbragt i 
planer i alt vaesentligt parallelle med filterelementets endeflader (10, 11). 

30 5. Fremgangsmade ifelge krav 1 - 4 til fremstilling af filterelement, k e n d e - 

t e g n e t ved, at en eller flere dyser (4) forst pMerer stobemasse (5) i ringe (8), 
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hvorefter filterelementet (1) under rotation om sin laengdeakse ligeledes be- 
vseges frern og tilbage i sin laengderetning med et udsving storre end eller lig 
med afstanden mellem to ringe (8) og mindre end eller lig med lasngden af filter- 
elementet (1) for pSforing af forblndelseslinier (9) mellem ringene (8). 

S 

6. Filterelement fremstillet ved fremgangsmSden ifolge krav 1 - 5, k e n d e - 
t e g n e t ved, at filterelementets (1) afstivning (6) udgeres af en stprknet st0be- 
masse (5), 

10 7. Filterelement if0lge krav 6 s kendetegnet ved, at filterelementet (1) er 

fremstillet af breendbare materialer. 
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SAMMENDRAG 



Opfindelsen angar en fremgangsmade til fremstilling af filterelement til brug . for- 
bindelse med eksempelvis gasturbiner, omfattende en hul ydre indsats, hvon og 
5 centralt i forhold til den ydre Indsats er placeret en hul indre Indsats, hv.lke ind- 

satse omfatter endekanter, til hvilke i den ene ende er fastgjort en topflange. og 
hvor indsatsene er afstivet af et net (6). hvor nettet (6) fremstilles ved paforing af 
en flydende masse (5) pa filterelementets (1) ydre og/eller indre side ved hjselp 
af en eller flere dyser (4, 7), hvilke dyser (4. 7) kan bevasges i forhold til filter- 
10 elementet (1), samt at en eller flere dyser (4, 7), under paforing af stobemasse 

(5) i en eller.flere ringe (8). er stationer i filterelementets (1) lasngderetning. 
mens filterelementet (1) roterer et antal omgange om sin laengdeakse, hvorpa en 
eller flere dyser (4, 7) pandler med et udsving st0rre end eller llg med afstanden 
mellem to ringe (8) og mindre end eller lig med laengden af filterelementet (1 ) for 
1 5 paforing af forbindelseslinier (9) mellem ringene (8). 

Opfindelsen angar tillige et filterelement (1) fremstillet ved fremgangsmaden, 
hvor filterelementets (1 ) afstivning (6) udgores af en storknet stobemasse (5), og 
at filterelementet (1) er fremstillet af breendbare materialer. 



20 



(fig. 1) 
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